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(57) Спосіб шліфування плоских поверхонь з вико-
ристанням комбінованого шліфувального круга 
при поданні його вздовж оброблюваних повер-
хонь, що полягає у виконанні одночасної обробки 
поверхонь виробу з можливістю позиціонування 
внутрішнього круга відносно зовнішнього круга в 
залежності від умов шліфування, який відрізня-
ється тим, що позиціонування внутрішнього круга 
відносно зовнішнього круга здійснюють в радіаль-
ному напрямку, при тому вісь обертання внутріш-
нього круга зміщують відносно осі обертання зов-
нішнього круга на величину різниці внутрішнього 
радіуса зовнішнього круга і зовнішнього радіуса 
внутрішнього круга і нахиляють її в площині, пер-
пендикулярній вектору швидкості подання комбі-





Корисна модель відноситься до металооброб-
ки, зокрема може бути використана при обробці 
спряжених плоских поверхонь з різними механіч-
ними властивостями, розташованими під кутом 
одна до одної, на верстатах шліфувальної групи. 
Найближчим технічним рішенням, який прийн-
ято за прототип, є спосіб шліфування з викорис-
танням комбінованого шліфувального круга, що 
полягає у виконанні одночасної обробки повер-
хонь виробу з можливістю позиціонування внутрі-
шнього круга відносно зовнішнього в залежності 
від умов шліфування [патент України №12518 U, 
МПК В24В1/00, 2006]. 
Однак даний спосіб не дозволяє здійснювати 
одночасну обробку плоскої поверхні біметалевої 
деталі, у якої спряжені ділянки з різними механіч-
ними властивостями матеріалів, розміщені під 
кутом одна до одної. Наприклад, при обробці по-
верхні, що складається з однієї частини, виконаної 
із загартованої інструментальної сталі і другої із 
конструкційної сталі, де ширина ділянки оброблю-
ваної поверхні із конструкційної сталі суттєво бі-
льше ширини ділянки загартованої інструменталь-
ної сталі, умови раціональної обробки різального 
клину не можуть бути реалізовані в умовах суміс-
ної обробки обох поверхонь із-за невідповідності 
рекомендованих характеристик шліфувальних 
кругів та режимів різання. В даних умовах, навіть 
при відсутності конструктивного виконання таких 
ділянок, яки знаходяться під кутом одна до одної, 
раціональніше застосувати штучне розділення 
обробки ділянок, створюючи додатковий кут нахи-
лу. 
В основу корисної моделі поставлене завдан-
ня удосконалення способу шліфування плоских 
поверхонь здійсненням одночасної обробки пози-
ціонуванням внутрішнього круга відносно зовніш-
нього в радіальному напрямку та відхиленням від 
співвісності, що забезпечує підвищення продукти-
вності, якості обробки та розширення технологіч-
них можливостей. 
Поставлене завдання вирішується тим, що 
спосіб шліфування плоских поверхонь з викорис-
танням комбінованого шліфувального круга при 
поданні його вздовж оброблюваних поверхонь, 
який полягає у виконанні одночасної обробки по-
верхонь виробу з можливістю позиціонування вну-
трішнього круга відносно зовнішнього круга в за-
лежності від умов шліфування, згідно корисної 
моделі, позиціонування внутрішнього круга віднос-
но зовнішнього круга здійснюють в радіальному 
напрямку, при тому вісь обертання внутрішнього 
круга зміщують відносно осі обертання зовнішньо-
го круга на величину різниці внутрішнього радіуса 
зовнішнього круга і зовнішнього радіуса внутріш-
нього круга і нахиляють її в площині, перпендику-
лярній вектору швидкості подання комбінованого 
круга на кут, під яким розміщені оброблювані по-
верхні. 
Використання способу шліфування плоских 
поверхонь в сукупності з усіма суттєвими ознака-
ми, включаючи відмінні, дозволяє найбільш раціо-
нально обробити поверхню з ділянками різних 
 




механічних властивостей, підвищити продуктив-
ність і якість обробки за рахунок виключення при-
пікань, а також розширити технологічні можливості 
операцій у випадках утруднення сумісної обробки. 
Найбільш актуальним є питання запобігання мож-
ливого шаржирування найбільш відповідальної 
поверхні, а також випадків взаємного виключення 
застосування для однієї з поверхонь рекомендо-
ваного інструмента для суміжної. 
На кресленні зображений комбінований шлі-
фувальний круг для здійснення способу. 
Комбінований шліфувальний круг містить зов-
нішній круг 1, внутрішній круг 4, які взаємодіють з 
оброблюваними поверхнями паперорізального 
ножа 2, кронштейн 3, оправку 5 зовнішнього круга 
1, захисний кожух 6, коромисло 7, оправку 8 внут-
рішнього круга 4, пружину 9, фрикційний елемент 
10. 
Спосіб здійснюється наступним чином. 
Попередньо шліфувальний комбінований круг 
установлюють на оправку 5, яка приводиться в 
обертання електродвигуном (на Фіг. не показаний). 
На цій же оправці 5 шарнірно закріплений крон-
штейн 3, відносну нерухомість якого забезпечує 
коромисло 7, зафіксоване на кожусі 6. На крон-
штейні 3 розміщена оправка 8 внутрішнього круга 
4 з нахиленою віссю обертання по відношенню до 
осі обертання зовнішнього круга 1 на кут = 1- 2 і 
можливістю пружного радіального переміщення в 
площині, перпендикулярній вектору подання під 
дією пружини 9. Обертання внутрішнього круга 4 
здійснюється за рахунок передачі йому крутного 
моменту фрикційним елементом 10, що контактує 
з внутрішньою поверхнею зовнішнього круга 1. 
При заточуванні по передній плоскій поверхні па-
перорізального ножа 2 з різальною частиною із 
загартованої інструментальної сталі 9ХС і корпу-
сом із конструкційної сталі 10 використовують 
шліфувальні круги 1 і 4 з різними характеристика-
ми. Оброблювану поверхню паперорізального но-
жа 2, що являє собою біметалеву пластину уста-
новлюють по відношенню до комбінованого 
шліфувального круга таким чином, щоб лінія кон-
такту різних матеріалів в точці А співпадала з ліні-
єю пересікання площин різання внутрішнього 4 і 
зовнішнього 1 шліфувальних кругів, осі яких роз-
ташовують під кутом одна до одної в площині, пе-
рпендикулярній вектору швидкості подання, пара-
лельному лінії контакту і різальній кромці. 
Спосіб може бути реалізований в умовах про-
мислового виробництва з використанням стандар-
тного устаткування, сучасних матеріалів і техноло-
гій на машинобудівному підприємстві, а також в 
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